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(S) Vorrichtung zum Handhaben von Stiickgutern, insbesondere von Paketen, fur das Be- und Entladen eines 
Laderaumes sowie Verfahren zum Entladen eines Laderaumes 

@ Beschrieben wird eine Vorrichtung sowie ein Verfahren 

zum Handhaben von Stuckgutern, insbesondere von Pa- 
keten, fur das Be- und Entladen eines Laderaumes, in dem 

die Stuckguter ubereinander gestapelt bzw. zu stapein 

sind und der wenigstens einseitig horizontal zugangiich 

ist, mit einer Transporteinheit, die die Stuckguter zum La- 

deraum bzw. von diesem weg transportiert. 

Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dafi wenigstens 

eine Sauggreifervorrichtung vorgesehen ist, die horizon- 
tal an ein Stuckgut positionierbar ist, dieses mittels Unter- 

druck an einer Seite des Stuckgutes losbar fest erfaSt und 

weitgehend horizontal verbringt, dafS ein Fordersystem 

vorgesehen ist, das eine Ubergabe von Stuckgutern von 

Oder zu der Transporteinheit ermdglicht, und dafi die 
■ Sauggreifervorrichtung die Stuckguter vereinzelt direkt 
I von dem Fordersystem in den Laderaum oder aus dem 
* Laderaum direkt auf das Fordersystem verbringt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum 
Handhaben von Stuckgutem, insbesondere von Paketen, fiir 
das Be- und Entiaden eines Laderaumes, in dem die Siiick- s 
giiter Ubereinander gescapelt bzw. zu stapeln sind und der 
wcnigstens einscitig horizontal zuganglich ist, mit cincr 
Transporteinheit, die die Stuckgiiter zum Laderaum bzw. 
von diesem weg transportiert Femer ist ein Verfahren zum 
Entiaden eines mit Stuckgiitem beladenen Laderaumes be- lo 
schrieben. 

Im jahrlich aufkommenden Warenverkehr, der zumeist 
auf dem Postwege oder durch Einschaltung von Speditions- 
untemehmen erfolgi, geht ein groBer Teil der zu transportie- 
renden Waren auf die Versendung einzelner Stuckgiiter zu- 15 
riick. Besonders Warenhauser versenden einen GroBteil ih- 
rer Auftrage per Packchen oder Pakete. So werden z. B. 
groBe Versandhauser von Speditionsfirmen beliefert, die die 
beauftragte Ware in Form von mit Paketen befiillten Stan- 
dardcontainem am Lagerort erhalten. Standardcontainer 20 
weisen in der Regel einen rechteckformigen Laderaum auf, 
in dem die einzelnen Pakete Stuck fiir Stiick nebcn- und 
ubereinander angeordnet sind, um auf diese Weise den La- 
deraum moglichst optimal zu nutzen. 

Haufig werden die mit Stuckgiitem befuUten Standard- 25 
container manuell unter Zuhilfenahme sogenannter Tele- 
skopgurtforderer entleert. Unter einem Teleskopgurtforderer 
versteht man ein aus mehreren Segmenten bestehendes For- 
derband, das in seiner L^ge variabel einstellbar ist, so daB 
der Weg fur das manuelle Umsetzen eines StUckgutes vom 30 
zu entladenden Stiickgutstapel auf den Teleskopgurtforderer 
moglichst kleingehalten werden kann. 

Wahrend eines typischen Entladevorganges befindet sich 
ein Arbeiter im Inneren eines Standardcontainers und zieht 
Paket fiir Paket aus dem Stapel und wirft bzw. legt die Pa- 35 
kete auf den Teleskopgurtforderer ab, der aufgrund seiner 
Langsbeweglichkeit in das Innere des Standardcontainers 
geschoben werden kann und den Abtransport der Pakete 
iibemimmt. Wird der Abstand zwischen den zu entladenden 
Stapeln und dem Forderband zu groB, so daB der Arbeiter 40 
das Forderband nicht mehr erreichen kann, da er bereits 
mehrere Paketlagen entiaden hat, so muB der Teleskopgurt- 
forderer meist per Knopfdruck in Containerlangsrichtung 
ausgcfahrcn werden, Ist diescr Vcrfahrvorgang abgcschlos- 
sen, so kann die manuelle Entladung auf das Forderband 4S 
fortgesetzt werden. 

Zwar wird bei der vorstehend beschriebenen Methode zur 
Entladung dem Arbeiter lediglich der Abtransport der ein- 
zelnen StiickgUter abgenommen, doch verbleibt die korper- 
liche Hauptbelastung beim Herausziehen der Pakete und im SO 
Versctzcn der Pakete vom Pakctsiapel auf das Forderband. 
Zudem konnen neben der ohnehin bestehenden korperlichen 
Belastung fur den Arbeiter die Arbeitsbedingungen auf- 
grund klimatischer Randbedingungen uberdies erschwert 
werden, da die Temperaturen im Inneren von Standardcon- 55 
tainem im Sommer bis zu 60° und im Winter bis weit unter . 
die NuUgradgrenze reichen konnen. Nicht zuletzt aufgrund 
der sich einstellenden, widrigen Arbeitsbedingungen kann 
die Produktivitat bei der vorstehend beschriebenen Entlade- 
latigkeit sehr gering ausfallen. 60 

Zur Teilentlastung eines Arbeiters wahrend dem Entlade- 
vorgang eines Standardcontainers, ist in der US 5 462 400 
ein Verfahren sowie eine Vorrichtung zur mechanischen Be- 
und Endadung von stapelbaren Stiickgiitem beschrieben. 
Insbesondere aus Fig. 4 der vorstehend genannten Druck- 65 
schrift geht eine Manipulatorvorrichtung hervor, die am 
Kopf eines Teleskopgurtforderers anfianschbar bzw. ankop- 
pelbar ist. Die Manipulatorvorrichtung ist auf einem Fahr- 
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wagen angebracht, weist ein schwenk- und drehbares For- 
derband auf, das mittels einer RoUenausgleichseinheit und 
einem Scherenmechanismus Langsbewegungen in Richtung 
der zu entladenden Stuckguter ermoglicht und sieht zur Auf- 
nahme der einzelnen, ubereinander gestapelten Stuckguter 
eine spitz zu laufende Transportbandrampe uberdies vor, die 
jcwcils in den Zwischcnraum zwcicr aufcinandcrgcstapeltcr 
Stuckguter schiebbar ist. 

Uberdies sieht die in der vorstehenden US-Druckschrift 
beschriebene Vorrichtung einen Sensor zur Umgebungser- 
fassung vor, der das System zu einem teilautomatischen Pa- 
ketentlademanipulator erweitert. 

Mit der vorstehend beschriebenen bekannten Entladevor- 
richtung wird in einem ersten Schritt zunachst die raumliche 
Orientierung des zu entladenden Pakets innerhalb des Con- 
tainers erfaBt. Dieser Vorgang erfolgt teilautomatisch, in- 
dem ein Geratebediener, der sich zu diesem Zeitpunkt neben 
dem Manipulator befindet, d. h. sich im Gefahrenbereich 
aufhalt, mit Hilfe eines Joystick-Systems ein auf die Paket- 
flache projiziertes Fadenkreuz derart ausrichtel, daB der 
Ubergangsbereich zweier aufeinanderliegender Pakete er- 
faBt werden kann. Dieser Wert gilt als Startwcrt fur den ci- 
gentlichen Sensor, der nachfolgend die Lage dieser Uber- 
gangskante erfaBt und daraus die Gerateparameter errech- 
net, die zum Anfahren dieser Kante benotigt werden. Nach 
Identifizierung des anzufahrenden Startpunktes, wird das 
Forderband nachfolgend in ver1.ikaler und horizontaler Rich- 
tung derart ausgerichtet, daB sich die Transportbandrampe 
des Fordcrbandcs vor dem jcwciligcn zu cnUadcndcn Paket 
befindet. AnschlieBend wird iiber den Scherenmechanismus 
der RoUenausgleichseinheit die Transportbandrampe in die 
Ritze, die sich zwischen zwei aufeinanderliegenden Paketen 
befindet, gedriickt. Die Reibung zwischen Transportban- 
drampe und oberem Paket soil nun das zu entiadende Paket 
zwingen, sich auf die Transportbandrampe zu bewegen. Von 
dort aus lauft das Paket iiber die RoUenausgleichseinheit 
und das Forderband auf den Teleskopgurtforderer, der das 
zu endadende Stuckgut weiterbefordert. 

Die bekannte Vorrichtung weist jedoch eine Reihe von 
Nachteilen auf: Da die Pakete allein durch ReibkraftschluB 
aus dem Container zu entiaden sind, konnen Falle auftrelen, 
bei denen eine Entladung unmoglich wird. Sitzt z. B. das 
oberste Paket etwas weiter hinten im Stapel, kann mit der 
Transportbandrampe kcin RraftschluB crzeugt werden, da 
die umliegenden Pakete den Zustellvorgang behindem. 

Da zur Vorgabe eines Startwertes fiir die zu entladenden 
Pakete eine Bedienperson benotigt wird, die sich zudem im 
Ciefahrenbereich des Manipulators aufhalten muB, ist eine 
derartige teilautomatische Losung unter Arbeitssicherheits- 
gesichtspunkten nicht akzeptabel. Ebenso fuhrt die grobe 
Pakctpositions vorgabe per Joystick zu cincr nur gcringen 
Endadegeschwindigkeit, die den Gesamtentladevoigang 
sehr zeitintensiv gestaltet. 

Die durch die Konstrukdon der Vorrichtung vorgegebene 
Kinematik zur Entladung jedes einzelnen StUckgutes fuhrt 
dazu, daB das zu entiadende Stuckgut durch die Hohe der 
Transportbandrampe im Stapel entsprechend vertikal ange- 
hoben wird. Pakete, die sich nahe der Containerdecke befin- 
dcn, wiirdcn beim Entladcvoigang mit der Containerdecke 
kollidieren und sich somit verkeilen, so dafi der Endadevor- 
gang zu unterbrechen ist. 

SchlieBlich bedarf es fur die vereinzelte Entladung eines 
StUckgutes der Ausrichtung der gesamten Manipulatorvor- 
richtung, sowohl in der vertikalen als auch horizon talen Ori- 
entierung, was nicht nur einen motorischen Aufwand erfor- 
dert, sondem auch mit einer nur begrenzten Endadeleistung 
verbunden ist, zumal die Endadegeschwindigkeit nicht be- 
sonders hoch ist. 
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrich- 
tung zum Handhaben von Stuckgutern, insbesondere von 
Paketen, fiir das Be- und Entladen eines Laderaumes, in dem 
die Stiickguter iibereinander gestapelt bzw. zu stapeln sind, 
und der wenigstens einseiLig horizontal zuganglich isl., mil 5 
einer TYansporteinheit, die die Stuckgiiter zum Laderaum 
bzw. von diesem Weg transportiert, deran anzugcbcn, daB 
die Vorrichtung voUautomatisch betreibbar ist, so daB auf 
die Gegenwart von Bedienpersonal, insbesondere im Gefah- 
renbereich, verzichtet werden kann. Die Aufnahme der ein- lo 
zelnen, zu entladenden Stiickguter soil nicht, wie im Falle 
der US 5 462 400 durch ReibkraftschluB erfolgen, sondern 
in einer Weise, die die Entladung auch bei verschobenen 
Stuckgutern im Sluckgiiterstapel ermoglicht. Zudem soli die 
Beschadigungsgefahr wahrend des Entladevorganges ver- 15 
mindert werden. SchlieBlich soli bei gesteigerter Entladege- 
schwindigkeit moglichst kein zusatzlicher Arbeitsraum in- 
nerhalb des Laderaumes durch die Vorrichtung benotigt 
werden, so daB der Laderaum optimal vom Volumen der ein- 
zelnen Stiickgiiter genutzt werden kann. 20 

SchlieBlich soil ein Entladeverfahren angegeben werden, 
das unter Verwendung der vorstehenden geforderten Vor- 
richtung den vorstehend aufgefuhrten Gesichtspunkten ent- 
spricht. 

Die Losung der der Erfindung zugrundeliegenden Auf- 25 
gabe ist im Anspruch 1 angegeben, der eine erfindungsge- 
maBe Vorrichtung beschreibt. Anspruch 15 richtet sich auf 
ein erfindungsgemMBes Verfahren zum Endaden von Stiick- 
giitem. Vorteilhafte Merkmale der Erfindungsgedanken sind 
Gegenstand der Unteranspriiche. 30 

ErfindungsgemaB ist eine Vorrichtung zum Handhaben 
von Stiickgutem, insbesondere von Paketen fur das Be- und 
Entladen eines Laderaumes, in dem die Stuckgiiter iiberein- 
ander gestapelt bzw. zu stapeln sind und der wenigstens ein- 
seidg horizontal zuganglich ist, mit einer TVansporteinheit, 35 
die die Stiickgiiter zum Laderaum bzw. von diesem weg 
transportiert, derart weitergebildet, daB wenigstens eine 
Sauggreifervorrichtung vorgesehen ist, die horizontal an ein 
Stuckgut posidonierbar ist, dieses mittels Unterdruck an ei- 
ner Seite des Stuckgutes losbar fest erfaBt und weitgehend 40 
horizontal verbringt, daB ein Fordersystem vorgesehen ist, 
das eine Ubergabe von Stiickgutern von oder zu der Trans- 
porteinheit ermoglicht und daB die Sauggreifervorrichtung 
die Stuckgiiter vercinzclt dirckt von dem Fordersystem in 
den Laderaum oder aus dem Laderaum direkt auf das For- 45 
dersystem verbringt 

Der Erfindung liegt die Idee zugrunde, daB zum Handha- 
ben von Paketen, die neben- und iibereinander angeordnet 
sind, diese unter Einsatz eines Saug- bzw. Vakuumgreifers 
horizontal aus einem Paketstapel herausgezogen werden. 50 
Werden jcweils die obersten Pakete nachcinandcr inncrhalb 
eines Paketstapels horizontal aus dem Paketstapel herausge- 
zogen, so muB nicht die Gewichtskraft des gesamten Pake- 
tes, sondern nur ein geringer Prozentsatz der Gewichtskraft, 
der durch die Haft- bzw. Gleitreibungskonstanten definiert 55 
ist, aufgewendet werden. Bei einer Werkstoffpaarung, Kar- 
ton auf Karton, betragt die Haftreibungskonstante etwa zwi- 
schen 0,2 und 0,4. Bei einem Paketgewicht von ca. 30 kg be- 
tragt somit die theoretische Zugkraft an der Paketstirnseitc 
zwischen 60 N und 120 N. Derartige Zugkrafte sind jedoch 60 
mit Vakuumgreifem ohne weiteres zu erreichen. 

Altemativ zu Sauggreifem konnen im Falle von magnet- 
empfindlichen Werkstoffen, die zumindest an der AuBen- 
wand eines Stiickgutes vorgesehen oder vorzusehen sind, 
Elektromagnet-Greifer eingesetzt werden, die grundsatzlich 65 
nach der im weiteren zu beschreibenden gleichen Manipula- 
torkinematik betreibbar sind. 

Der erfindungsgemaBe Einsatz von Sauggreifem ist je- 
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doch nur durchfuhrbar, im Falle der direkten, weitgehend 
horizontalen Verbringung eines Stiickgutes von einem 
Stiickgutstapel auf ein Fordersystem oder in umgekehrter 
Richtung, im Falle der BeLadung eines Laderaumes, so daB 
ausgeschlossen werden kann, daB die Sauggreifervorrich- 
tung das Gesamtgewicht eines handzuhabenden Stiickgutes 
zu tragen hat. Die Sauggreifervorrichtung dicnt somit aus- 
schlieBIich dem kontrollierten Verschieben von Stiickgiitem 
weitgehend in einer Ebene, so daB lediglich die vorstehend 
genannten Zugkrafte aufgebracht werden mussen. Durch 
das unmittelbare Anhaften eines Vakuumgreifers an einer 
AuBenwand eines Stiickgutes kann dieses ohne weitere 
Greifbackenvorrichtungen, die nur unnotigen Arbeitsraum 
erfordem, fest ergriffen und verbracht werden. Ein vertika- 
les Anheben eines Stiickgutes, wie es im Falle der vorste- 
hend geschilderten US-Losung durch Einschieben eines 
Transportkeiles der Fall ist, ist mit der erfindungsgemaBen 
Vorrichtung nicht erforderlich. 

Das Fordersystem besteht vorzugsweise aus einer Anein- 
anderreihung von Rollenfbrderem und Forderbandem und 
ist auf einer Art Fahrwagen aufgebracht, der das Fordersy- 
stem derart positioniert, dafi es an eincn Teleskopgurtforde- 
rer ankoppelbar ist. 

Das Fordersystem besteht vorzugsweise aus zwei Forder- 
abschnitten, wovon der erste Forderabschnitt eine Schnitt- 
stelle aufweist, die eine unmittelbare Ubergabe von Stiick- 
gutern zwischen dem ersten Forderabschnitt und der Trans- 
porteinheit, die als Teleskopgurtforderer ausgebildet ist, er- 
moglicht. Vorzugsweise ist dieser Forderabschnitt ebenfalls 
als motorisch angetriebenes Forderband ausgebildet. Im Be- 
reich der Schnittstelle zwischen erstem Forderabschnitt und 
Teleskopgurtforderer ist eine Schwenkachse vorgesehen, 
um die der erste Forderabschnitt hohenverstellbar ver- 
schwenkbar ist. Das andere Ende des ersten Forderabschnit- 
tes ist mit dem zweiten Forderabschnitt ebenfalls iiber eine 
weitere Schwenkachse verbunden, so daB bei entsprechen- 
der Hohenverstellung des ersten Forderabschnittes der 
zweite Forderabschnitt stets horizontal ausgerichtet ist. 

Auch konnen vorzugsweise die vorstehend beschriebenen 
Schwenkachsen zusatzlich weitere Gelenkelemente aufwei- 
sen, die ein Verschwenken jewel Is um eine Hochachse er- 
rndglichen, so daB neben der Hoheneinstellung auch seitli- 
che Anpassungsbewegungen an die entsprechenden raumli- 
chcn Gcomctricn mogiich sind. 

Der durch die weitere Schwenkachse stets horizontal aus- 
gerichtete zweite Forderabschnitt weist vorzugsweise zwei 
Forderbereiche auf, von denen ein erster Forderbereich eine 
mit der Forderrichtung des ersten Forderabschnittes gleich- 
gerichtete Forderrichtung und der unmittelbar neben dem 
ersten Forderbereich angrenzende zweite Forderbereich 
eine senkrecht zum ersten FOrderbcrcich gcrichtcte F6rder- 
richtung vorsehen. 

Langs zum zweiten Forderbereich ist die Sauggreifervor- 
richtung auf einer Lineareinheit angebracht, so daB die 
Sauggreifervorrichtung parallel zur Forderrichtung des 
zweilen Forderbereiches unabhangig bewegbar ist. 

Um eine schnelle Entladung eines Laderaumes, beispiels- 
weise eines Standardcontainers, der mit Stuckgutern voll 
beladen ist, zu gewahrlcisten, werden die schichtweise iiber- 
einander geschichteten Stuckgiiter mit der erfindungsgema- 
Ben Vorrichtung stets ebenenweise entladen. 

Jewells gleichartige Pakete werden vorzugsweise derart 
in einen Standardcontainer bzw. Laderaum eingebracht, so 
daB die Pakete neben- und iibereinander bis zur oberen La- 
deraumgrenze geschichtet sind. Der Standardcontainer ist 
von einer offenen Seite frei zuganglich, so daB die Entlade- 
vorrichtung einem Paketstapel mit n iibereinandergestapel- 
ten und m nebeneinandergereihten Stiickgiitem direkt ge- 
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geniiber positionierbar ist. 

Zum Entladen der in hintereinander angeordneten Stiick- 
guterstapeln befindlichen Stuckgiiter wird der horizontal 
orientierte zweite Forderabschnitt auf die Hohe der Unter- 
grenze der zu entladenden obersten Pakeireihe positioniert. S 
Die hdchste Entladegeschwindigkeit wird dadurch erreicht, 
wenn die Sauggreifervorrichtung von einer Scitc dcs zu ent- 
ladenden Laderaumes beginnend entlang der Lineareinheit 
in horizontaler Orientierung bewegt wird, vor jedem einzel- 
nen Stuckgut anhalt und das jeweilige Sttickgul durch lO 
Translationsbewegung senkrecht zur Verfahrbahn der Saug- 
greifervorrichtung auf den zweiten Forderbereich des zwei- 
ten Forderabschnittes mit Hilfe des unterdruckbeaufschlag- 
ten Sauggreifers zieht. Der zweite Forderabschnitt weist 
motorisch angetriebene RoUenforderer auf, die eine Forder- is 
richtung vorsehen, die entgegengesetzt der Verfahrrichtung 
der Sauggreifervorrichtung auf der Lineareinheit ist. Auf 
diese Weise wird verhindert, daB zwischen zuvor entladenen 
Stiickgutern und Sauggreifervorrichtung eine Kollision 
statlfindet. 20 

Die auf den zweiten Forderbereich verbrachten Stuckgii- 
ter werden mittels der RoUenforderer auf den erstcn Forder- 
bereich ubergeben, der ebenfalls RoUenforderer aufweist, 
die jedoch eine senkrechte Ausrichtung zu den Rollenforde- 
rem des zweiten Fdrderbereiches vorsehen. Die auf dem er- 25 
sten Forderbereich aufliegenden Stuckgiiter gelangen so- 
dann auf den als Bandfbrderer ausgebildeten ersten Forder- 
abschnitt, der die Stuckgiiter im weiteren auf die als Tele- 
skopgurtfSrdcrer ausgebildetc Transporteinheit ubergibt. 

Der Entladevorgang erfolgt pro Stiickgiiterstapel ebenen 30 
Weise, so dal3 nach einer vollstandigen Entleerung einer 
Stiickgiiterreihe der zweite Forderabschnitt durch entspre- 
chende VertikalsteUung zur nachsten unteren Stiickgiiter- 
reihe verfahren wird und ein neuer Entladevorgang begin- 
nen kann. 35 

Zur voUautomatischen Ansteuerung des Entladesystems 
ist am Fahrwagen und/oder am Fordersystem ein optischer 
Sensor vorgesehen, der die Lage der zu entladenden Pakete 
eines Stapels erfaBt. Mit Hilfe der Sensoreinheit konnen 
mittels Steuerrechner Bewegungsprogramme fur die Saug- 40 
greifervorrichtung generiert werden, die einen automati- 
schen Enlladeablauf pro Pakelstapel ermoglichen. Hierbei 
werden jeweils die UmriBlinien der einzelnen Stiickgiiter er- 
faBt, nach dencn die Sauggreifervorrichtung vor dem Eigrei- 
fen entsprechend ausgerichtet wird. 45 

Ein Beladevorgang erfolgt in umgekehrter Richtung, so 
daB die einzelnen Stuckgiiter durch den Teleskopgurtforde- 
rer und das Fordersystem zum Laderaum heranUransportiert 
und dort stapelweise abgelegt werden. 

Die Erfindung wird anhand von Ausfuhrungsbeispielen 50 
unter Bezugnahmc auf die folgcnden Figurcn ohnc Bc- 
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens naher er- 
lautert. Es zeigen: 

Fig. 1 perspektivische DarsteUung einer Entladevorrich- 
tung zum Entladen von Stiickgiitem von einem Stiickgiiter- 55 
stapei, 

Fig. 2 Prinzipskizze zur DarsteUung der kineinatischen 
Zusammenhange in einer Draufsichtdarstellung sowie 

Fig. 3 Prinzipskizze zur DarsteUung kincmatischer Zu- 
sammenhange in Seitenansicht. 60 

In der in Fig, 1 dargestellten perspekdvischen Anordnung 
soli ein Stiickgiiterstapel S mit Hilfe der erfindungsgemaBen 
Vorrichtung entladen werden. Der Stiickgiiterstapel S be- 
steht aus jeweils gleichartigen iiber- und nebeneinander ge- 
stapelten Stuckgiitem SG, In dem dargesteUten Beispiel 65 
weist der StiickgUterstapel S sechs Ubereinandcr gcstapelte 
Stuckgiiterreihen auf, die jeweils sieben nebeneinander an- 
geordnete Stiickgiiter vorsehen. 
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Dem zu entladenden Stiickgiiterstapel S wird eine Entla- 
devorrichtung gegeniibergestelit, die im wesenUichen aus 
drei Komponenten besteht. Ein in der Langsrichtung ver- 
fahrbarer Teleskopgurtforderer 1 ist in Bandlangsachse je 
nach Bedarf verlanger- oder verkur/bar. Am Ende des Tele- 
skopgurtfbrderers 1 ist ein, auf einem Fahrwagen 2, ange- 
brachtcs F5rdcrsystcm F voigcschcn, das mit dem Teleskop- 
gurtforderer 1 iiber eine Schwenkachse 3 angekoppelt ist. 
tJber die Schwenkachse 3 ist ein erster Forderabschnitt 4 
durch EinsteUung beUebiger Neigungswinkel in der vertika- 
len Lage verschwenkbar angeordnet. Der Forderabschnitt 4 
ist als Transportbandforderer ausgebildet und weist an sei- 
ner Unterseite eine zur Hohenverstellung erforderliche Tele- 
skopstiitzstrebe 5 auf. ZusatzUch zur Verschwenkbarkeit des 
Forderabschnittes 4 um die Schwenkachse 3 ist das Forder- 
system F an den Teleskopgurtforderer 1 auch iiber weitere 
Achsen ankoppelbar, die weitere Bewegungsmoglichkeiten 
bieten. Beispielsweise ist ein Verschwenken um die Hoch- 
achse durch seitliches Verdrehen des Fordersy stems mog- 
lich. 

Am anderen Ende des Forderabschnittes 4 ist ebenfalls 
um eine weitere Schwenkachse 6 ein zwcitcr Forderab- 
schnitt 7 vorgesehen, der jeweils derart orientiert ist, daB die 
Ebene des Forderabschnittes 7 stets horizontal ausgerichtet 
ist. Ein Verschwenken des Forderabschnittes 4 um die 
Schwenkachse 3 fUhrt somit automatisch um ein entspre- 
chendes Verschwenken des zweiten Forderabschnittes 7 uin 
die Schwenkachse 6, so daB auf diese Weise stets fiir einen 
entsprechend horizontalen Ausglcich gesorgt ist. Der zweite 
Forderabschnitt 7 wird dabei derart gegeniiber des zu entla- 
denden Stuckgiiterstapels S positioniert, so daB die Unter- 
kante einer zu entladenden Stuckguterreihe 8 mit der Ober- 
kante des zweiten Forderabschnittes 7 iibereinstimmt. 

Der zweite Forderabschnitt 7 weist zwei Forderbereiche 9 
und 10 auf, die jeweils als RoUenforderer ausgebildet sind. 
An dem Forderbereich 9 ist zusatzUch eine Lineareinheit 11 
angebracht, an der langsbewegUch zum Forderabschnitt 9 
die Sauggreifervorrichtung 12 angelenkt ist. Die Sauggrei- 
fervorrichtung 12 weist eine weitere Linearachse 13 auf, die 
in Richtung der einzelnen Stuckgiiter in der zu enUadenen 
Stuckguterreihe 8 ausfahrbar ist. Am Kopfende der Linear- 
achse 13 ist ein Sauggreifer, der aktiv mit Unterdruck beauf- 
schlagbar ist, vorgesehen, der die einzelnen Stiickgiiter an 
ihrcr Vordcrfiachc crgreifcn kann. 

Die von einer Sauggreifervorrichtung 12 ergriffenen 
Stiickgiiter werden horizontal direkt auf den zweiten Forder- 
abschnitt 7 verbracht, auf dem sie entsprechend durch die 
RoUenforderer 9 und 10 in Richtung des ersten Forderab- 
schnittes 4 gelangen und im weiteren auf den Teleskopgurt- 
forderer 1 verbracht werden konnen. 

Die Sauggreifervorrichtung 12 ist an der Lineareinheit 11 
derart angelenkt, daB sie iiber die gesamte Lange des For- 
derabschnittes 7 verfahrbar ist. 

Auf diese Weise sind die in der dargesteUten Fig. 1 rechts 
auBen befindUchen Stiickgiiter direkt auf den Forderbereich 
10 zu Ziehen, von dem sie unmittelbar auf den Forderbereich 
4 gelangen. Die dem Forderabschnitt 9 gegeniiberliegenden 
Stuckgiiter werden von rechts nach Unks von der Sauggrei- 
fervorrichtung 12 cinzcln crfaBt und auf die RoUenforderer 
des Forderabschnittes 9 gezogen. Die Forderrichtung ist da- 
bei derart eingestellt, daB die auf dem Forderabschnitt 9 be- 
findUchen Stiickgiiter in Richtung des Forderabschnittes 10 
transportiert werden. Die (ireifervorrichtung 12 hingegen 
bewegt sich zur Aufnahme des nachsten Stiickgutes entge- 
gengesetzt zur Forderrichtung des Forderbereiches 9. Auf 
diese Weise ist gewahrleistct, daB kcinc Kollision zwischen 
den entladenen Stiickgiitem und dem Greifer entsteht. 

Je nach Abstandsverhaltnisse zwischen dem Teleskop- 
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gurtforderer 1 und dem zu entladenen Stuckgutstapel S ist 
der Fahrwagen 2, der eine Art Rahmen fur das Fordersystem 
bildet, mit Hilfe der Translationsbewegung des Teleskop- 
gurtforderers 1 in Teleskopricbtung zu verschieben. 

GrundsatzUch kann die Kupplung zwischen dem Tele- 5 
skopgurtforderer 1 und dem Fordersystem F passiv oder ak- 
dv erfolgen. Im passiven Fall mu6 die Kupplung derart aus- 
geftihrt sein, daB der Teleskopgurtfbrderer 1 keiner Momen- 
tenbelastung ausgesetzt wird. Im aktiven Fall kann die 
Kupplung sowohl Winkel- als aucb Querversatz der Orien- lO 
tierung des Stuckguterstapels in dem Laderaum aktiv kom- 
pensiert werden. Eine derartige Kupplung sieht zusatzliche 
Achsen vor, die zusatzlich aktiv angesteuert werden miissen. 
Eine derartige aktive Kupplung ist insbesondere dann zu 
wahlen, wenn die Lage des zu endadenen Behalters respek- 15 
tive Laderaums in Bezug auf den Teleskopgurtforderer von 
zu endadendem Behalter zum nachsten stark variiert oder 
wesentHch vom Beladezustand des zu entladenden Behal- 
ters bzw. Containers abhangt. 

In Fig. 2 ist eine schematisierle Draufsicht zur Darstel- 20 
lung der Kinematik des Endadevorganges dargestellt. Hin- 
tereinander in einem Laderaum L sind Stiickgutstapcl S und 
S' eingebracht. Die Sauggreifervorrichtung 12 entnimmt im 
daigestellten Fall ein Stuckgut SG durch horizontales Ver- 
schieben aus dem Stuckgutstapel S auf den Forderbereich 9, 25 
der wie durch die Pfeile angezeigt, das Stuckgut SG nach 
rechts abU*ansportiert. Das auf dem Forderbereich 9 befind- 
liche Stuckgut SG gelangi sodann auf den Fdrderbereich 10, 
der das Stuckgut auf den ersten Forderabschnitt 4 ubcrgibt, 
der an den Teleskopgurtfbrderer 1 angekoppelt ist. 30 

In Fig, 3 ist die entsprechende Kinematik in der Seiten- 
darstellung gezeigt, aus der hervorgeht, dafi der Forderab- 
schnitt 7 ebenso wie der Teleskopgurtforderer 1 horizontal 
ausgerichtet ist. Der Forderabschnitt 4 uberwindet in dem 
gezeigten Fall den Hohenunterschied und uberbringt bei der 35 
Endadung die Stiickguter vereinzelt vom Entladeniveau auf 
das Transportniveau des Teleskopgurtforderers 1. Das For- 
dersystem ist auf einem Fahrwagen 2 angebracht, der zur 
Hohenverstellung eine schwenkbare Achse 3 vorsieht, um 
die der Forderabschnitt 4 hohenbeweglich verschwenkbar 40 
ist. Zur Hohenverstellbarkeit dient eine TeleskopstutzsUrebe 
bzw. eine Krafts tell kupplung 5. Die Schwenkachse 3 kann 
jedoch auch derart ausgestaltet sein, daB ein Verschwenken 
um die Hochachse moglich wird. 

Die aus dem Laderaum L zu entladenden einzelnen 45 
Stiickguter konnen in der vorstehend gezeigten Kinematik 
aus dem Laderaum entladen werden. Selbstverstandlich ist 
es auch m5glich, bei entsprechender kinemadscher Umkehr 
der FSrderrichtung und entsprechender Bereitstellung ein- 
zelner Stuckguter iiber den Teleskopgurtfbrderer die einzel- 50 
nen Stuckguter in cinen leeren Laderaum zu verbringen. 
Hierzu ergreift die Sauggreifervorrichtung 12 die einzelnen 
auf dem Forderbereich 10 befindlichen Stuckguter und ver- 
bringt sie durch entsprechende seilliche Bewegung an einen 
entsprechenden Ort innerhalb des Laderaumes, 55 

Sowohl zum schonenden Absetzen sowie Aufnehmen 
von Stuckgiitem, die auf dem Boden des Laderaumes L auf- 
liegen, ist an dem vorderen, dem Stuckguterstapel gegen- 
iiberhegenden Kantenverlauf des Forderabschnittes 7 eine 
kleine keilfbrmige Laderampe KL (siehe hierzu Fig, 1) vor- 60 
gesehen, die ein schonendes Aufgleiten der einzelnen Stiick- 
guter auf die Rollenforderer 9 bzw. 10 ermoglicht. 

Zur vollautomadschen EnUadung von Stuckgiitem aus ei- 
nem Stiickgiiterstapel ist ein entsprechender Sensor vorzu- 
sehen, der die Lage aller Stuckgiiter pro Stiickgiiterstapel er- 65 
f afit. Zum automatischen Entladen aller n • m StUckgiiter ei- 
nes Stiickguterstapels mu6 bei jeder Endadesequenz die 
Lage der Stiickgiiter innerhalb des Stapels mit Hilfe eines 
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Sensors erfafit werden. Danach erfolgt die automatische Ge- 
nerierung eines Bewegungsprogramms fiir das Greifersy- 
stem. Mit diesem Programm kann dann ein Stapel voUauto- 
matisch endaden werden, so dafi auf jegliches Bedienperso- 
nal verzichtet werden kann. Die Erfassung der Lage der 
Stuckgtiter muB fiir jeden Stapel neu erfolgen, da fur jeden 
Stapel neue Bewcgungsprogramme gcncriert werden miis- 
sen. Vorzugsweise ist der Sensor am Fahrwagen oder an der 
vorderen Kante des FSrdersystems zu befesugen. 

Bezugszeichenliste 

1 Teleskopgurtfbrderer 

2 Fahrwagen 

3 Schwenkachse 

4 erster Forderabschnitt 

5 Teleskopstiitzstrebe 

6 weitere Schwenkachse 

7 zweiter Forderabschnitt 

8 Stiickgutreihe 

9 Forderbereich 

10 Forderbereich 
U Lineareinheit 

12 Sauggreifervorrichtung 

13 Linearachse 

SS Stuckguterstapel 
SG Stuckgut 
F Fordersystem 
L Laderaum 

KL Keilformige Laderampe 

Patentanspriiche 

1. Vorrichtung zum Handhaben von Stuckgiitem, ins- 
besondere von Paketen, fur das Be- und Entladen eines 
Laderaumes, in dem die Stuckgiiter ubereinander ge- 
stapelt bzw. zu stapeln sind und der wenigstens einsei- 
dg horizontal zuganglich ist, mit einer Transportein- 
heit, die die Stuckguter zum Laderaum bzw. von die- 
sem weg Uransportiert, 

dadurch gekennzeichnet, dafi wenigstens eine Saug- 
greifervorrichtung vorgesehen ist, die horizontal an ein 
Stiickgut posidonierbar ist, dieses mittels Unterdruck 
an einer Scite des Stuckgutes losbar fest erfafit und 
weitgehend horizontal verbringt, daB ein Fordersystem 
vorgesehen ist, das eine Ubergabe von Stiickgutem von 
oder zu der Transporteinheit ermoglicht und 
daB die Sauggreifervorrichtung die Stuckguter verein- 
zelt direkt von dem Fordersystem in den Laderaum 
oder aus dem Laderaum direkt auf das Fordersystem 
verbringt. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Fordersystem als mobile Einheit, die 
zwischen der Transporteinheit und dem Laderaum po- 
sitionierbar ist, auf einem Fahrwagen angeordnet ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2 dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Fordersystem einen ersten For- 
derabschnitt mit einer Schnittstelle aufweist, die eine 
unmittelbare Ubergabe von Stuckgiitem zwischen dem 
ersten Forderabschnitt und der Transporteinheit ermog- 
licht, und daB der erste Forderabschnitt im Bereich der 
Schnittstelle eine Schwenkachse aufweist, um die der 
erste Forderabschnitt hohenverstellbar ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi der erste Forderabschnitt eine Forderrich- 
tung aufweist, die mit der Fordcirichtung der Trans- 
porteinheit iibereinsdmmt. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge- 
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kennzeichnet, da6 das Fordersystem einen zweiten 
Forderabschnitt aufweist, der mit dem ersten Forderab- 
schnitt iiber eine weitere Schwenkachse verbunden ist, 
so daB bei entsprechender Hobenveistellung durch den 
ersten Forderabschnitt der zweite Forderabschniu stets s 
horizontal ausgerichtet ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gckenn- 
zeichnet, daB der zweite Forderabschnitt zwei Forder- 
bereiche aufweist, von denen ein erster Forderbereich 

eine mit der Forderrichtung des ersten Forderabschnit- lO 
tes gleichgerichtete Forderrichtung und der unmittelbar 
neben dem ersten Forderbereich angrenzende zweite 
Forderbereich eine senkrecht zum ersten Forderbereich 
gerichtete Forderrichtung aufSveisen. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 15 
zeichnet, daB die Sauggreifervorrichtung auf einer Li- 
neareinheit angeordnet ist, die mit dem zweiten Forder- 
bereich derart verbunden ist, daB die Sauggreifervor- 
richtung parallel zur Forderrichtung des zweiten For- 
derbereiches unabhangig bewegbar ist. 20 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die zwci Fordcrbcreiche jeweils aus 
motorisch angetriebenen Rolienforderer bestehen. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB der erste Forderabschnitt 25 
und/oder die IVansporteinheit aus einem motorisch an- 
getriebenen Gurtforderer besteht. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnct, daB die Sauggreifervorrichtung 
einen Teleskoparm aufweist, an dem ein mit Unter- 30 
druck beaufschlagbarer Sauggreifer vorgesehen ist. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB an der Sauggreifervor- 
richtung ein optisches Detektorsystem vorgesehen ist, 
das mit einer Rechnereinheit zur Mustererkennung ver- 35 
bunden ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Rechnereinheit ein Ablaufprogramm 
fur einen vollautomatischen Be- bzw. Entladevorgang 
ermittelt und die Hohenverstellbarkeit des Fordersy- 40 
stems sowie die Sauggreifervorrichtung entsprechend 
ansteuert. 

13. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB wenigstcns am zweiten 
Forderbereich eine keilformige Laderampe zur Seite 45 
des Laderaumes angebracht ist, uber die insbesondere 
unmittelbar auf dem Boden des Laderaumes befindli- 
che Stuckgiiter leichter auf den zweiten Forderbereich 
mittels der Sauggreifervorrichtung verbringbar ist. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 13, 50 
dadurch gekennzeichnet, daB die Schnittstellc des er- 
sten Forderabschnittes zusatzlich zum Verschwenken 
der Fordereinheit in der Vertikaien eine Verdrehung um 
die Hochachse und/oder eine Querverschiebung paral- 
lel zur Schwenkachse vorsieht. 55 

15. Verfahren zum Entladen eines mit Stiickgutem be- 
fullten, zumindest einseitig horizontal zugangHchen 
Laderaumes, in dem die Stuckgiiter schichtenweise 
derart iibcreinander angeordnet sind, daB ausgchcnd 
von der zuganglichen Seite des Laderaumes hinterein- 60 
ander angeordnete Stiickguterstapel vorgesehen sind, 
die jeweils aus n • m Stiickgutem bestehen, wobei n die 
Anzahl der ubereinander gestapelten und m die Anzahl 
der nebeneinander gereihten Stiickguter angeben, unter 
Verwendung der Vorrichtung nach einem der Ansprii- 65 
che 1 bis 12, 

dadurch gekennzeichnet, daB das Fordersystem derart 
an den im Laderaum vordersten Stuckgiiterstapel posi- 
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tioniert wird, daB die Sauggreifervorrichtung taktweise 
die m Stuckgiiter der obersten Reihe des Stiickgutersta- 
pels nacheinander erfafit und direkt, jeweils durch hori- 
zontale Zugbewegung auf das Fordersystem verbringt, 
auf dem die StQckguter zur Transporteinheit gelangen, 
daB durch vertikale Hohenverstellung des Fdrdersy- 
stems auf diese Weise die StUckgtiter pro StuckgUter- 
stapei reihen weise von der obersten Stuckguterreihe 
bis zur Untersten entladen werden, und 
daB das Fordersystem nach vollstandigem Entladen ei- 
nes Stiickgiiterstapels in die Tiefe des Laderaumes zum 
nachsten Stuckgiiterstapel verfahrt und an diesem er- 
neut mit dem Entladen der jeweils obersten Stuckgiiter- 
reihe beginnt, bis der gesamte Laderaum endeert ist. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zum Endaden von m Stuckgiitem aus der 
obersten Stiickguterreihe die Sauggreifervorrichtung 
an einem Ende der Reihe mit dem Entladevorgang be- 
ginnt und die Stiickguter direkt auf den zweiten Forder- 
bereich ubergibu der das ubergebene Stuckgut seitlich 
wegtransportiert. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Linearbewegung der Greifervorrich- 
tung zur Einstellung der Bntnahmeposition von einem 
Stuckgut zum nachsten entgegengesetzt zur Forder- 
richtung des zweiten Forderbereiches erfolgt. 

1 8. Vorrichtung nach dem OberbegrifT des Anspruch 1 
zur Be- und Endladung von Stiickgiitem, die wenig- 
stcns cine magnctisicrbarc Rache aufweiscn, 
dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens eine Magnet- 
greifervorrichtung vorgesehen ist, die horizontal an ein 
Stiickgut positionierbar ist, dieses mittels Magnetkraft 
losbar fest erfaBt und weitgehend horizontal verbringt, 
daB ein Fordersystem vorgesehen ist, das eine Uber- 
gabe von Stiickgutem von oder zu der Transporteinheit 
ermoglichl und 

daB die Magnetgreifervorrichtung die StUckgiiter ver- 
einzelt direkt von dem Fordersystem in den Laderaum 
oder aus dem Laderaum direkt auf das Fordersystem 
verbringt. 



Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 
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